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© Einrichtung zum Transport von Werkstuckteilen 

© Es wird cine Einrichtung zum Transport von Werkstuck- 
teilen insbesondere im Anschlufl an die Umformstufen ei- 
ner Grofcteil-Stufenpresse vorgeschlagen, bei welcher 
eine Fordereinrichtung (10) mit Teile-Ablagen (14, 15) 
ausyeruslel ist, die tux definierten AuHaye und zum 
Transport der Werkstiicke wahrend des Transports und 
der Entnahme dienen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Transpon. 
von Werkstiickteilen nachdem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

Stand der Technik 

In sogenannten GroBteil-Stufenpressen werden Werk- 
stucke in einer Vielzahl von Umformstationen bearbeitet. 
Der Transport, innerhalb der Presseerfolgt beispielsweise 
mitteis eines Saugerbalkens oder mittels Greifer. Nach der 
letzten Bearbeitungsstufe werden die fertig umgefomiten 
Werkstuckteile der Presse entnonimen und einer Abstapel- 
einrichtung zugefuhrt. Eine Ablage fur Werkstuckteile in ei- 
ner nach der letzten Bearbeitungsstufe vorgesehenen Leer- 
stufe einer solchen GroBteil-Stufenpresse ist in der 
EP 0 423 749 beschrieben. Die DE 32 36 145 Al beschreibt 
cine Einrichtung zum Ablcgcn der Werkstucke nach der 
letzten Bearbeitungsstufe. Bei dieser Einrichtung werden 
die der Presse entnommenen Werkstucke mittels eines als 
Forderband ausgebildeten Fertigteilfbrderers einer Stapel- 
anlage zugefuhrt. 

Eine ahnliche Einrichtung zeigt die Veroffentlichung in 
der Zeitschrift "Werkstatt und Betrieb 119 (1986) 5", Seiten 
355 bis 357. Hier werden die Werkstucke im letzten Arbeits- 
gang getrennt und mit einer Doppel-Greifzange auf einer 
Ablage positioniert abgelegt. Mit Hilfe eines teile-spezifi- 
schen Rahmens, der mit einern Vakuumsauger bestuckt ist 
werden die Werkstucke beim nachsten Entladehub von die- 
ser Ablage auf einen Taktforderer umgesetzt. Dieser bringt 
die Teile schrittweise in den Arbeitsbereich eines Industrie- 
Roboters. Der Industrieroboter ist mit einem Vakuum-Saug- 
rahmen bestuckt, um die Werkstucke aufzunehmen. Diese 
werden dann in einem zentrierten Transportbeh alter lagen- 
weise und geordnet abgelegt. 

Der herkommliche Transport von Fertig teilen auf Forder- 
bandern oder Taktforderern beispielsweise zum Entnahme- 
Roboter erscheint dann problemlos zu sein, wenn die so 
transportierten Teile formsteif und einfach handhabbar sind. 
In heudgen GroBteil-Stufenpressen werden jedoch extrern 
groBe Teile hergestellt, die beispielsweise eine geringe Zieh- 
tiefe und/oder viele Ausschnitte aufweisen und daher insge- 
samt in ihrer Handhabung eher als labile statt stabile Werk- 
stiicke gelten. Ein Transport solcher Teile auf einem ubli- 
chen Forderband stellt jedenfalls Probleme mit der nachfol- 
genden Handhabung dar. 

Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrich- 
tung zum Transport von Werkstiickteilen vorzuschlagen, 
welche sich insbesondere zur Handhabung von groBflachi- 
gen Teilen aus einer GroBteil-Stufenpresse eignet. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentan- 
spruchs 1 gelost. In den Unteranspriichen sind vorteilhafte 55 
und zweckmaBige Weiterbildungen der Einrichtung nach 
dem Patentanspruch 1 angegeben. 

Mittels der Erfindung wird ein vorteilhaftes Entsorgungs- 
system im AnschluB an einer GroBteil-Stufenpresse mit ei- 
nem sehr sicheren Transport insbesondere von labiien Teilen 
auch bei hoher Taktzahl vorgeschlagen, damit deren nach- 
folgende Abstapelung ohne Beeintrachtigung der Oberfla- 
chengiite erfolgt. 

Die Erfindung sieht insbesondere vor, daB die Werkstucke 
nach dem Prcsscndurchlauf auf cine, vorzugsweisc als Takt- 
forderer ausgebildete Fordereinrichtung aufgelegt werden, 
wobei spezielle teile-spezifische Schablonen fur das Able- 
gen der Werkstucke vorgesehen sind, um eine definierte 
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Auflage der Werkstucke zu erhalten. Hierdurch werden ins- 
besondere labile Werkstucke in ihrer Lage definiert aufge- 
legt und transportiert. Eine solche Schablonenaufl age.au f ei- 
nem Taktforderer hat demnach den Vorteil, daB auch emp- 
5 findliche Teile problemlos gehandhabt werden konnen. 

Es kann ein automatischer Wechsel der Schablonen fur 
den Taktforderer erfolgen, um diese an unterschiedliche 
Werkstucke anzupassen. 

Die erfindungsgemaBe Einrichtung eignet sich insbeson- 
10 dere fiir sehr groBe Teile wie z. B. Pkw- oder Kleinbus-Da- 
cher, Seitenteile oder Bodenbleche fur solche Fahrzeuge. 
Sie kann jedoch auch fur mittelgroBe Doppelteile wie z. B. 
Pkw-Turen links, rechts verwendet werden. 

Der Transport der optimal positionierten und lagegerecht 
15 unterstutzten Teile z. B . zu einem Entnahme-Roboter erfolgt 
in vorteilhafter Weise dadurch, daB die Schablonen mittels 
einer Produkuonsachse abgesenkt werden konnen, wodurch 
die Teile auf cine daruntcrlicgcndc Tcilc-Ablagc einer 
Transporteinrichtung, z. B. eines Transportwagens zu liegen 
20 kommen. Diese Teile- Ablage ubernimmt das Werkstuck und 
transportiert dieses in einem Transportschritt zur nachfol- 
genden Transportstufe innerhalb des Taktforderers. Diese 
Transportstufe kann beispielsweise eine Kontrollstufe oder 
die endseitige Entnahmestufe sein. 
25 - Ahnlich eines sogenannten "Shuttles" werden die Teile 
mittels eines hin und her fahrenden Wagens auf einer spe- 
ziellen Teile- Ablage aufgenommen und zur nachsten Trans- 
portstufe taktweise gefordert. Hierdurch gelangt das Teil la- 
gegerecht auch in die letzte Transportstufe, von welcher es 
30 lagegerecht von dem Industrie-Roboter aufgenommen und 
in ein Stapelmagazin abgelegt wird. 

Durch die vorgeschlagene Anordnung werden auch sehr 
kurze Wege zur Abstapels telle erreicht, was den Transport 
sicherer macht und zu geringeren Baulangen der Anlage 
35 fuhrt. 

Auch die Bestuckung des Entnahme-Roboters mit einer 
Saugerspinne kann automatisch erfolgen. Hierdurch konnen 
die verschiedenen Transporteinrichtungen an die unter- 
schiedlichen Werkstiickgegebenheiten angepaBt werden. 
40 Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den nachfolgend, anhand der Zeichnungen erlauter- 
ten Ausfuhrungsbeispielen. 
Es zeigen 

Fig* 1 eine erfindungsgemaBe Einrichtung zum automati- 
45 schen Abstapeln von Seitenteilen mit einer Shutde-Einrich- 
tung und Roboter in Draufsicht, 

Fig. 2 eine abgewandelte Einrichtung nach Fig. 1 zum au- 
tomatischen Abstapeln von Bodenblechen und 

Fig. 3 eine Abwandlung nach Fig. 1 zum automati schen 
50 Abstapeln von Doppel teilen mit 3-bahnigen Doppelband 
und Roboter zur Entnahme der Teile. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

Die in der Fig. 1 dargestellte Einrichtung 1 dient zum au- 
tomatischen Abstapeln von Werkstiickteilen 2 die z. B. als 
Kfz-Sei ten teile fur einen Kleinbus ausgebildet sind. Die 
Fig. 1 zeigt das hintere Ende einer GroBteil-Stufenpresse 3 
mit der letzten Umformstation 4 und einer zwischen den 
Pressestandem 5 angeordneten letzten Leerstufe 6 der 
Presse. Schiebetische 7 dienen dem Austausch unter ande- 
rem der Werkzeuge der Umformstation 4. Uber eine Entnah- 
mestation 8 werden die Wagen 9 fur die Schablonentrager 
der letzten Umformstufe entnommen. 
65 Das Wcrkstuck-Transportsystcm des Prcsscntransfcrs 
transportiert das Werkstuck 2 mittels eines Saugerbalken- 
Transfers oder eines Greiferschienen-Transfers in einem so- 
genannten halben Transportschritt von der letzten Umform- 
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station 4 zur nachfolgenden Leerstufe 6 und von dort aus in 
einem gleichen Transportschritt in die erste Ablagestation 
11 eines der Presse nachgeschalteten Taktforderers 10. Da- 
bei weist der Taktforderer 10 in seiner ersten Ablagestufe 11 
spezieile Schablonen 14 auf, die eine definierte Auflage fur 5 
das relativ labile Werkstiick ermoglichen. Ein solcher Takt- 
forderer wird auch als "Shuttle" bezeichnet. 

Die definierte Auflage der labilen Teile ist deshalb erfor- 
derlich, da diese Teile aufgrund ihrer GrdBe und ihrer gerin- 
gen Ziehtiefe eine definierte Unterstiitzung bendtigen. Ein 10 
bloBes Auflegen auf einem Transportband wiirde eine unde- 
finierte Ablage ergeben. 

Der Teiletran sport innerhalb des Taktforderers 10 zu den 
nachfolgenden Transportstufen 12, 13 geschieht mittels ei- 
ner weiteren, nur angedeuteten Transporteinrichtung 16, 17, 15 
die z. B, als verfahrbare Tran sport wagen (Shuttle-Einrich- 
tung) ausgebildet sind. Dabei sind die verfahrbaren Wagen 
selbst rnit cincr cigcncn Teile- Ablage 15 ausgcriistct, auf die 
die Werkstiicke zum Transport (Horizontal achse) abgelegt 
werden. Der Tran sport wagen verfugt iiber einen eigenen 20 
Antrieb, z. B. mittels Motor und Zahnriemen, und fuhrt im 
Regelfall einen konstanten Fahrweg aus. 

In den drei Transportstufen 11, 12 und 13 sind jeweils 
eine station are, jedoch hohen verfahrbare Teileablage mit 
Schablone 14 vorgesehen, mil vertikaler Produklionsachse 25 
und mit je z. B. 5 Ablageleisten zur Aufnahme der Schablo- 
nen. Zunachst werden die Werkstiicke 2 durch das Trans- 
portsystem der Presse auf die Schablonen der hochgefahre- 
nen Teileablage 14 abgelegt. Diese Teile-Ablagen werden 
dann nach unten gefahren, so daB die Werkstiicke auf mit 30 
den Wagen verfahrbare Teile- Ablagen gelangen, wobei 
diese ihrerseits feste Wechselteil-Aufnahmen aufweisen. 
Dabei sind auf den stationaren und auf den verfahrbaren 
Teile-Ablagen die Wechselteile als Schablone manuell oder 
automatisch steckbar. Zur automatischen Umriistung der 35 
Wechselteile, daB heiBt der Schablonen, entnimmt ein ge- 
sonderter Roboter 18 aus einem Magazin 19 die erforderli- 
chen Wechselteile. 

Das Magazin 19 kann dariiber hinaus Distanzstucke auf- 
weisen, die vom Roboter 18 auf die Werkstucke aufgelegt 40 
werden, urn die labilen Teile auf Distanz zu halten und die 
Oberflache gegebenenfalls zu schutzen. 

Die rnittlere Transportstufe 12 dient als Kontroll-Stufe. 
Demzufolge ist der dritten Transportstufe 13 eine Aus- 
schleusbahn 20 zugeordnet, fur AusschuB- oder Kontroll- 45 
teile 21. 

Die Obergabe der Werkstucke fiir den Transport von 
Stufe 12 nach 13 erfolgt durch ein Absenken der stationaren 
Teile- Ablage und damit ein Auflegen auf die Teile- Ablage 
der verfahrbaren Wagen wie bereits beschrieben. 50 

Der dritten Transportstufe 13 sind zwei Roboter 22, 23 
zugeordnet, die quer zur PressenstraBenlangsrichtung 24 
verfahrbar sind. Hierdurch konnen die Roboter aus seitlich 
angeordneten Wechselrnagazinen 25, 26 die erforderlichen 
Saugerspinnen bzw. Greifeinrichtungen fiir den Werkstiick- 55 
transport entnehmen. Der Wechsel der Saugerspinnen aus 
dem Lager erfolgt automatisch, hierzu sind die Roboter 22, 
23 quer zur Transportrichtung der Presse verfahrbar. 

Die Roboter 22, 23 entnehmen wechselseitig die Werk- 
stiicke aus der dritten Transportstufe 13 des Taktforderers 10 60 
und legen diese in jeweils zwei zugeordnete Stapelmagazine 
27, 28 fur den Roboter 22 bzw. 29, 30 fur den Roboter 23 ab. 
Die so paarweise von einem Roboter gefiillten Stapelmaga- 
zine werden danach auf eine Art Kreisforderer 31 gebracht, 
der lccrc Stapelmagazine 32 zufiihrt und voile Stapclmaga- 65 
zine 33 abfuhrt. Dem Kreisforderer 31 ist in dem in Fig. 1 
dargestellten unteren Zweig eine Drehstation 34 und im obe- 
ren Zweig eine weitere Drehstation 35 zugeordnet, in wel- 



cher der jeweilige Behaltertrager urn 90° gedreht wird. Der 
Drehstation 34 nachgeschaltet ist eine Hubstation 36 zum 
Stapeln von zWei Behaltem, und eine weitere Station 37 zur 
Abnahme von je zwei iibereinander gestapelten Behaltern 
mittels eines Transportfahrzeugs 38. Die jeweils vorhande- 
nen Behaltertrager werden von den Stationen 36, 37 iiber je- 
weils einen Querforderer 39, 40 zur Behalteraufgabestation 
41 bzw. zur Hubstation 42 zum Vereinzeln von zwei Behal- 
tern gebracht. Ein Transportfahrzeug 38' fordert zwei leer 
iibereinander liegende Behalter zur Behalteraufgabestation 
41. In der Drehstation 35 werden die Behalter gepriift, kon- 
trolliert und gegebenenfalls in der Station 43 als defekt aus- 
geschleust 

Mittig konnen zwei zusatzliche Forderbander 44, 45 vor- 
gesehen sein, die gegebenenfalls fiir eine manuelle Teile- 
Entnahme direkt an den Taktforderer 10 heranfahrbar sind. 
Beispielsweise konnen die Roboter 22, 23 die Teile direkt 
auf die Forderbander 44, 45 auflegen, von wo aus sic manu- 
ell entnommen werden. 

Der Taktforderer 10 kann weiterhin nut einem zusatzli- 
chen Riemenforderer 46 versehen sein, der eine Kombina- 
tion mit einem normalen Forderband bei entsprechenden 
Teilen erlaubt. 

Der Roboter 18 dient zur automatischen Umriistung der 
Wechselteile in der Teile-Ablage sowie fur die Zufiihrung 
von Teile- Abstandshaltern. Beispielsweise konnen fiir ge- 
schlossene, groBflachige AuBenhautteile Schaumstoffplat- 
ten in bestimmter GroBe je Teil eingelegt werden. 

Die weiteren Roboter 22, 23 dienen zum Drehen und For- 
dern der Werkstucke und zum automatischen Stapeln in Be- 
haltern bzw. zum Ablegen auf Forderbandem bei einem ma- 
nuellen Stapelbetrieb. Die Anordnung der Roboter ist han- 
gend. Es sind zwei Stationen 25, 26 zum automatischen 
Wechseln der Saugerspinnen fur die Roboter vorgesehen. 

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 werden in einer 
nahezu gleich konzipierten Anlage Werkstucke in Form ei- 
nes Bodenbleches 47 gehandhabt. Dabei ist der Taktforderer 
10 als Riemenforderer 46 ausgebildet und weist nur in seiner 
dritten Transportstufe 13 die zuvor beschriebenen Teile-Ab- 
lagen 14 auf. Das Werkstiick 47 wird demzufolge iiber den 
Riemenforderer 46 in die dritte Transportstufe 13 transpor- 
tiert und mittels der hohen verfahrbaren Teile-Ablage 14 mit 
entsprechenden Schablonen erfolgt ein lagerichtiges Aus- 
richten des Werkstiicks 47 zur gezielten Entnahme mittels 
der bei den Roboter 22, 23. 

Die in Fig. 1 beschriebenen Transportwagen (Shuttle) 
werden beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 durch den 
Riemenforderer 46 ersetzt. Dennoch erfolgt ein korrektes 
Ausrichten des Werkstiicks mittels der hohenverfahrbaren 
Teile-Ablagen (Schablonen) in der Transportstellung, wel- 
che den Robotern 22, 23 zugeordnet ist. 

Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 zeigt schlieBlich 
eine Variante des Ausfuhrungsbeispiels nach Fig. 2, bei wel- 
chem anstelle eines Bodenblechs 47 als Werkstiick zwei 
Doppelteile 48, 49 gehandhabt werden. In diesem Fall kon- 
nen die Doppelteile ebenfalls mittels eines Riemenforderers 
46 den beiden Robotern 22, 23 zugefiihrt werden. In dieser 
Lage bzw. Transportstufe 13 wird wiederum eine stationare 
hohenverfahrbare Teile-Ablage 14 fiir jedes Werkstiick 48, 
49 aktiviert, um die Teile positionsgenau und lagerichtig den 
Robotern zur Entnahme zur Verfiigung zu stellen. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und beschrie- 
bene Ausfiihrungsbeispiel beschrankt. Sie umfaBt auch viel- 
mehr alle Abwandlungen und Anderungen im Rahmen der 
Schutzrcchtsanspriichc. 

1 Einrichtung 

2 Werkstuckteile 

3 GroBteil-Stufenpresse 
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4 letzte Umformstation 

5 Pressen slander 

6 Leerstufe 

7 Schiebetisch 

8 Entnahmestation 

9 Wagen 

10 Takttorderer 

11 Transportstation 

12 Transportstation 

13 Transportstation 

14 Teile-Ablage/Schablone 

15 Teile-Ablage/Schablone 

16 Transport einrichtung 

17 Transporter n rich lung 

18 Roboter 

19 Maga/.in 

20 AusschluBbahn 

21 AusschuB/Konlrolltcilc 

22 Roboter 

23 Roboler 

24 Lanj»sricrnung 

25 Magazine 

26 Magazine 

27 Si ape I magazine 

28 Si apcl magazine 

29 Si apci magazine 

30 Sla|x.»!i Magazine 

31 Kurs fon lore r 

32 Slapclmaga/.in 

33 Stapclinaga/in 

34 Drchslaiion. 

35 Drchslaiion 

36 Ilubslalion 

37 Ahnahmcslalion 

38 Transport I ahrzeug 

39 Qncrfonlercr 

40 Querfordercr 

41 liehalieraulgabcstation 

42 Hubstation 

43 Station 

44 Foulcrhand 

45 Forderband 

46 Rieiiienforderer 

47 Bodenblech 

48 Dopnelleile 
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Palentanspriiche 

1. Hinrichiung zum Transport von Werkstiickteilen 
insbesonderc im AnschluB an die Umfonnslufen einer 
GroBtei USiufenpresse, Trans ferpresse, PressenstraBe 
odcr dergleichen, dadurch gekennzeichnet, daB cine 
Fordereinrichtung (10) wenigstens einc Transportsta- 
tion (11-13) aufweist, welche eine stationary hohen- 
verfahrbare Teile-Ablage bzw. Schablone (14) auf- 
weist. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fordereinrichtung als Takttorderer 
(10) ausgebildet ist, mit wenigstens zwei Tran sports t a- 
tionen (11 bis 13) und wenigstens einer stationarcn, ho- 
henverfahrbaren Teile-Ablage (14) in wenigstens einer 
Transportstation (13). 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Fordereinrichtung als Taktforde- 
rcr (10) ausgebildet ist, wobci wenigstens zwei und ins- 
besondere drei stationare, hohenverfahrbare Teile-Ab- 
lagen (14) vorgesehen sind und daB wenigstens ein und 
insbesondere zwei verfahrbare Wagen mit eigener 
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Teile-Ablage (15) vorgesehen sind, welche die Werk- 
stucke zu den nachfolgenden Transportstationen (12, 
13) transportieren. 

4. Einrichtung nach einern der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die stationare, 
hohenverstellbare Teile-Ablage (14) in einer Trans- 
portstation (11 bis 13) vertikal nach unten verfahrbar 
ist, zur Ubergabe des Werkstucks an die parallel lie- 
gende, horizontal verfahrbare Teile-Ablage (15) des 
Transportwagens zwischen den Transportstationen. 

5. Einrichtung nach einern der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB einer endseiti- 
gen Transportstation (13) der Fordereinrichtung (10) 
wenigstens ein und insbesondere zwei Roboter 22, 23 
zugeordnet sind, die eine Teile-Aufnahmeeinrichtung 
wie S augers pinn en, Greifer oder dergleichen aufwei- 
sen und zur Entnahme der Werkstiicke von einer Teile- 
Ablage (13) diencn. 

6. Einrichtung nach einern der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Forderein- 
richtung 10 alternativ oder kumulativ als Taktforderer 
mit verfahrbaren Wagen und/oder als Riemenforderer 
(46) ausgebildet ist. 

7. Einrichtung nach einern oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Fordereinrichtung (10) drei Transportstationen (11, 12, 
13) aufweist, mit einer vorderen Aufgabestation (11), 
einer mittleren Kontrollstation (12) und einer nachfol- 
genden Entnahmestation (13). 

8. Einrichtung nach einern der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Forderein- 
richtung (10) mit dem Roboter (22, 23) eine nachfol- 
gende Fordereinrichtung (31) zugeordnet ist, die zur 
Zufiihrung von leeren und Abfiihrung von gefullten 
Stapelmagazinen (32, 33) dient. 

9. Einrichtung nach einern der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Magazine 
(32, 33) als ubereinander gestapelte Behalter der An- 
lage zufiihrbar und abnehmbar sind, wobei Hubstatio- 
nen (36, 42) und/oder Drehstauonen (34, 35) zur Hand- 
habung der gefullten oder leeren Behalter dienen. 

10. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine automati- 
sche Schablonenumriistung mittels eines Roboters (18) 
vorgesehen ist. 

11. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Station (25, 26) mit Roboter fur ein automatisches 
Wechseln der S augerspinnen vorgesehen ist. 
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